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(|4) Tete d'extrusion ou de co-extrusion en continu a orifices annulaires multiples. 



(gf) TSte d'extrusion ou de co-extrusion en continu compre- 
nant au moins un repartiteur de matiere comportant un canal 
principal 10 relie a une source de matiere a extruder et ramifie 
en une multiplicity de canaux secondaires 26-1 a 26-16 qui. 
menagent des orifices de sortie respectifs disposes proches 
les uns des autres pour assurer une distribution uniforme de la 
matiere dans un outiDage d'extrusion de la t&te. 
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Par ailleurs, les tetes d' extrusion et de co-extrusion connues 
ne permettent pas d'effectuer un revetement simultane de 
plusieurs matieres se travaillant a des temperatures tres 
dif f erentes , dans le cas oil la piece a revetir est de grandes 
5 dimensions et pr^sente par consequent one forte inertie 
thermique. 

C'est, en consequence, un but de 1' invention, de procurer 
une tete d' extrusion ou de co-extrusion qui permet d'eviter 
10 les inconvenients mentionnes ci-dessus. 

C'est notamment un but de 1' invention de procurer une tete 
d' extrusion ou de co-extrusion utilisable en particulier 
pour 1 ' application d'un revetement en continu sur une piece 
15 traversant ladite tete. 

C'est encore un but de 1* invention de procurer une telle 
tete utilisable pour appliquer des revetements sur des produits 
de grandes dimensions , en particulier des tubes metalliques 
20 d'un diametre sup^rieur k 50 centimetres. 

La tete d' extrusion ou de co-extrusion en continu selon 
1* invention comprend, pour l'essentiel, au moins un reparti- 
teur de matiere comportant un canal principal relie a une 
25 source de matiere a extruder et rami fie en une multiplicity 
de canaux secondaires qui menagent des orifices de sortie 
respectifs, disposes proches les uns des autres pour assurer 
une distribution uniforme de la matiere dans un outillage 
d* extrusion de la tete. 

30 

On peut ainsi obtenir une tete de longueur rdduite et un 
transfert sans stagnation de la matiere k extruder. La repar- 
tition des flux de matiere n'est alors plus aleatoire, mais 
dirigee sur le produit a obtenir, par exemple sur la piece 
35 a revetir. 



Bien entendu, cette tete peut etre utilisee non seulement 
pour appliquer un. revetement en continu sur une piece, mais 
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Dans ce cas, les canaux sont constitues par des orifices 
qui traversent l'epaisseur des elements, tandis que les 
ramifications sont constitutes par des evidements en forme 
d'arcs de cercle menages sur une face externe d'un fitment. 

5 

Dans la forme de realisation preferee de 1' invention, l'aire 
de section transversale d'un canal est sensiblement tgale 
a la somme des aires des sections transversales des deux 
canaux alimentes par ce canal. 

10 

Dans la description qui suit, faite seulement a titre d'exem- 
ple, on se refere aux dessins annexes, sur lesquels : 

- la figure 1 est une vue d'extremite d'un repartiteur de 
15 matiere, faisant apparaitre la disposition des canaux • du 

repartiteur ; 

- la figure 2 est une vue en coupe correspondant a la ligne 
II-II de la figure 1 et montrant l'empilement des elements 

20 constitutifs du repartiteur; 

- la figure 3 est une representation schematique d'une vanne 
de reglage de debit faisant partie du repartiteur; 

25 - la figure 4 est une vue en perspective eclatee d*une tete 
de co-extrusion comprenant deux r^partiteurs de matiere 
et un outillage de co-extrusion conf ormement a 1' invention ;et 

- la figure 5 est une vue partielle de 1' outillage d'e'xtru- 
30 sion de la tete de la figure 4. 

On se re"f ere tout d ' abord a la figure 1 qui montre un canal 
principal 10 relit a une source de matiere a extruder (non 
representee) et ddbouchant sur une ramification 12 s'tten- 
35 dant sur un arc de cercle d' environ 180°. Le canal 10 alimente, 
par l'intermediaire de la ramification 12, deux canaux secon- 
daires 14-1 et 14-2 diametralement opposes par rapport a 
une direction d' extrusion XX et paralleles a cette direction. 
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deux, canaux 26-7 et 26-8, la ramification 24-5 deux canaux 
26-9 et 26-10, la ramification 24-6 deux canaux 26-11 et 
26-12, la ramification 24-7 deux canaux 26-13 et 26-14 et 
enfin la ramification 24-8 deux canaux 26-15 et 26-16. 

Les canaux 26-1 a 26-16 ont chacun une aire de section trans- 
versale egale k S/16. Us sont disposes coaxialement les 
uns par rapport aux autres et repartis equi-angulairement 
par rapport a la direction de l'axe XX. 

Les canaux 26-1 a 26-16 ont des orifices de sortie respectifs 
qui debouchent respectivement sur des zones dejection 28-1 
a 28-16 qui sont disposees circulairement et adjacentes 
les unes aux autres pour alimenter un outillage d' extrusion. 

Dans l'exemple, ces zones d' ejection ont chacune une forme 
concave, generalement semi-circulaire, et tournee vers la '. 
direction XX. Les zones 28-1 a 28-16 debouchent, dans l'exem- 
ple, sur une zone annulaire 30 propre a assurer la distribu- 
tion de la matiere pour former soit un produit extrude, 
soit un revetement sur une piece defilant a l'interieur 
de la tete et dans la direction de l'axe XX. On comprend 
que le canal principal 10 se divise ainsi en deux canaux 
14-1 et 14-2, lesquels se divisent en deux autres canaux, 
et ainsi de suite, suivant une division binaire pour former 
plusieurs Stages successifs dont les nombres de canaux sont 
dgaux respectivement k des puissances entieres successives 
de deux. Dans cette forme de realisation, les canaux 10, 
14-1 et 14-2, 18-1 k 18-4, etc, sont a directions gendrales 
paralleles a la direction d' extrusion. En outre, un canal 
d'un £tage alimente deux canaux d'un autre etage par une 
ramification s'etendant dans un plan generalement perpendi- 
culaire a la direction d 'extrusion XX. 

Les differents etages du repartiteur sont formes par des 
Elements coaxiaux, tels que des rondelles, empii^es dans 
la direction d' extrusion comme montre a la figure 2. 
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Dans la forme de realisation de la figure 2, chacune des 
cinq rondelles est usinee sur l'une de ses deux faces et 
ces rondelles sont empilees successivement dans l'ordre 
correspondant aux etages de distribution. 

5 

En variante, il est possible de prevoir des rondelles usinees 
sur leurs deux faces opposees et intercalees avec des rondel- 
les dont les faces ne sont pas usinees. Par ailleurs, l'ordre 
d'empilement des rondelles constituant le repartiteur n'est 
10 pas forcement celui des etages de distribution. 

; - On se refere maintenant a la figure 3 qui montre une vanne 
de reglage 48 propre a agir sur la distribution de matiere 
par l'une des ramifications 20-1 a 20-4. II suffit alors 

15 de prevoir quatre vannes 48 disposees chacune coaxialement 
avec les quatre canaux 18-1 a 18-4 ; 

Dans l'exemple, la vanne 48 a la forme d'une vis munie d'une 
tete 50, d'une partie filetee -52 et d'un point eau d'extremite 
20 54. La tete 50 est accessible de l'exterieur, la partie 

filetee 52 traversant successivement la rondelle 40, la • 
rondelle 38 de maniere que le pointeau 54 obture plus ou 
moins la section de la ramification 20 correspondante . 

25 On peut ainsi regler, de fagon independante, le debit de 
matiere sur chacune des quatre ramifications 20-1 a 20-4 
et agir sur la distribution de la matiere sur quatre sec- 
teurs angulaires correspondant chacun a 90°. En suralimentant 
ou sous-alimentant certains secteurs du repartiteur,. on 

30 obtient la possibilite de corriger le centrage du revetement 
appliqu^ sur le tube 44. 

Lorsque le tube 44 est deplace en translation dans le canal 
42, dans la direction XX et dans le sens de la fleche F 
35 (figure 2), il est revetu par la matiere extruded qui s'ecoule 
radialement vers l'interieur comme montre par les f leches G. 

On se refere maintenant a la figure 4 qui montre une. tete 
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canaux 96 etant menages dans une collerette 98 faisant partie 
d'une bague 100 munie d'une deuxieme collerette 102. Les 
huit. canaux 96 alimentent respectivement les huit canaux 
helicoldaux 82 qui perraettent de diriger la premiere matiere 
a extruder en direction de l'outillage 60. Cette matiere 
passe d'abord entre le mandrin 80 et la bague 100 et ensuite 
entre le mandrin 80 et une bague 104 qui entoure le mandrin 
et dont l'une des faces vient en butee contre la collerette 
• 102. Ensuite, la matiere s'ecoule entre le poincon 62 et 
une filiere 106, cette filiere formant egalement poingon, 
comme on le verra plus loin, pour la matiere a extruder 
par l'intermediaire du repartiteur 58. 

La bague 104 comporte, sur sa peripherie, un evidement annu- 
laire 108 propre a former une chambre annulaire en coopera- 
tion avec une bague 110 qui entoure la bague 108. La bague 
110 comporte un canal d'entree 112 et un canal de sortie 
114 propres a permettre la circulation d'un fluide, par 
exemple un fluide de ref roidissement , a l'interieur de la 
chambre annulaire precitee et d'agir sur la temperature 
de la matiere extrudee. 

Sur la face avant de la bague 110 est appliquee une bride 
116 qui sert au maintien de la filiere 106 en appui sur 
la face avant de la bague 108. Pour cela, la bride 116 com- 
porte plusieurs orifices traversants propres a recevoir 
des vis de serrage 118 cooperant avec des alesages 120 que 
menage la bague 110. 



Ainsi, le repartiteur 56 est defini par la collerette 84, 
la rondelle 88 et la collerette 98. La distribution de la 
premiere matiere a extruder est assuree par les huit canaux 
96 qui ddbouchent respectivement dans les huit canaux heli- 
coldaux 82, ces derniers constituant les zones d' ejection 
35 au sens de 1' invention. 

On va maintenant decrire les elements constituant le repar- 
titeur 58. 
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Revendications . 

1. Tete d'extrusion ou de co-extrusion en continu, caracteri- 
see en ce qu'elle comprend au moins un repartiteur de matie- 

re (56, 58) comportant un canal principal (10) reliS a une sour- 
ce de matiere a extruder et ramif ie en une multiplicity de ca- 
naux secondares qui menagent des orifices de sortie respectxf s 
disposes proches les uns des autre s pour assurer une distribu- 
tion uniform de la matiere dans un outillage d'extrusion (60) de la tete. 

2. Tete d'extrusion ou de co-extrusion selon la revendication 

1, caracterisee en ce que les orifices de sortie d^bouchent 
respectivement sur des zones d'ejection (28, 82) disposers 
adjacentes les unes aux autres et alimentant l'outillage 
d'extrusion- 

3. Tete d'extrusion ou de co-extrusion selon la revendication 

2, caracterisee en ce que les zones d'djection (28) sont 
chacune de forme concave, par exemple semi-circulaires , 
et tournees vers l'outillage d'extrusion. 

4. Tete d'extrusion ou de co-extrusion selon la revendication 
2, caracterisee en ce que les zones dejection sont des 
canaux helicoidaux (82) de meme-pas et d^cales angulairement 
entre eux. 

5. Tete d'extrusion ou de co-extrusion selon l'une des reven- 
dications 1 a 4 , caracteris6e en ce que le canal" principal 
(10) se divise en deux canaux (14-1, 14-2), lesquels se 
divisent chacun en deux autres canaux (18-1, 18-2; 18-3, 
18-4) et ainsi de suite, suivant une division binaire, pour 
former plusieurs etages successifs dbnt les nombres de canaux 
sont egaux respectivement a des puissances entieres successi- 
ves de deux. 

6. Tete d'extrusion ou de co-extrusion selon la revendication 
5, caracterisee en ce que les canaux sont a directions gene- 
rales paralleles entre elles et a la direction d'extrusion 



